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Les vltroges dhauffants ont pour but d^emp&dher 
le d^pdt de bu^e ou de glvre. lis permettent ainsi d^avoir 
tbujours une vue d^gag^e h travers les vltres. 

11 est connu de fabriquer des vitrage s chauffants 
en verre feuillet^ de sdcurlt^ en d^posant de minces fils de 
resistance dans la couche plastique interm^dialre^ entre les deux 
feuilles de verre slaples constltaant, avee le plastique^ le 
verre feuillet<$» 

Cependantj le verre feuillet^ de sScurlt^ est 
un produit relativement coiiteux, car 11 est compost de deux feuilles 
de verre simples et exige une somme de travail importante pour sa 
fabrication. 
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Le vitrage diauffant, objet de 1^ invention, 
est compost d'une f eullle de verre de s6eurlt4 tremp^, nunle, 
au ittolns sur une face, d'^troltes bandes de resistance d'une . 
composition ^ectrlquesient conductrlce, dispos^es avec un 
Icartemeni; pouvant attelndre en ordre de grandeur quelques 
centimetres, et coites k haute temperature* 

Un node d' execution avantageux du nouveau . 
vitrage chauf fant est caractSrise en ce que led bandes de 
resistance sont dispos^es parallel^ent les unes aux autres* 

Comme composition eiectriquement conductrice, 
on peut citer, par exeraple, le produit connu dans le commerce 
sous le nom de ^Leltsilberl', qui est une suspension d^argent 
metallique flnement divls^ et d^une fritte k bas point de 
fusion, disperses dans un liant organlque fltd.de* 

Les bandes de resistance peuvent, sulvant les 
cas, &tre,reparties sur tout le vitrage, ou bien 3tre disposees 
seulement dans la partie du vitrage, qui importe pour la 
visibllite. 

Dans une forme parti culifere d* execution, 
I'epaisseur des bandes peut varier d^une bande h l^autre, ou 
xK&me le long d'une mSme bande, en vue, par exemple, de concentrer 
Inaction de chauf f age dans des zones privliegiees,et, d'ttne fa^on 
generale, d'ajuster la distribution de chaleur aux besoins*' 

De preference, les bandes sont disposees sulvant 
des lignes droites* Leur ecarteaent est choisi de fagon h ne pas 
gSner la visibllite et h assurer neanmolns un chauf f age suf fisant . 
de la surface du vitrage dans les zones sltuees entre les bandes* 
En general, un ecartement des bandes de quelques centimetres suffit 
pour assurer ces conditions. . 

Cependant, 11 est egalement possible de disposer 
1^ ensemble des conducteurs cdiauffants en forme de rectangles, de 
Carres, ou d'autres figures, de telle sorte que ces conducteurs 
se crolsent. * . . 
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t'avantage de cette disposition est qu'une 
lesion ffl^eanique d^un eonducteur n^entralne des perturbations 
•que sar d^^troltes superficies* 

Les bandes de resistance dpi vent fetre aussl 
etroites que possible* L'exp^rlenee a nontr^ que des largeurs 
de 0,2 k 0,8 lam, en partleulier 0,1^ mm, ^talent eonvenables* 
Un procldl parti culi^rement avantageux pour 
fabriquer le vltrage chauffant, sulvant 1' invention, consiste 
h d^poser sur la feuille de verre d^coupde et frolde les bandes 
conductrlces, sulvant le dessln d^sir^, h partlr d'une suspension 
pateuse d* argent m^tallique et d'une frltte h bas point de fusion 
dans un llant organlque. ^ 

Une pSte d'argent convenant bien h cet emplol 
est par exemple le produit connu dans le commerce sous la designa- 
tion Argonor R 92*. 

Apr^s le dep6t des bandes conductrioes, on 
lalsse la pite s^bher k I'air. Quand les bandes ont attelnt la 
eonsistanee suf fisante, les vltrages sent, sulvant le proeeissUB 
habituel^ bomb^s et/ou trempSs. lis sont alors chauff^s k une 
tfeffip^rature au-dessus du point de reeuit sup^rleur, boab4s stdvant 
la forme d^sir^e durant leur rechauf fenent ou imm4diatement aprfes, 
puis tremp^s par refroidissement brutal k I'air; 

La culsson de la pate d'argent se fait durant. . 
le r^chauffement du vltrage en vue de son bombage et/ou de sa 
trempe. La culsson n'exige done pas une operation sp^ciale. 

Dans le' cas oti la' resistance specif Ique des' ' 

bandes de resistance alnsl foraees serai t, d*une manlfere generale, 

■ 

tpop grande pour la capaciti de chauffage n^cessalre (fix^e 
emplrlquement k des valeurs comprises entre 2 et 8 Watt/dm^ pour les 
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vltrages destines h des vrShlcules automolDiles), le proc^d^ suivant 
I'lnvention est compl4t4, apr^s culsson, par un traltemeat 
galvano-plastlque des bandes^ sur tout ou partle de leur longuettr^ . 
en vue de renforcer leur section sur les parties tralt^es. L'em- 
plol du euiyre pour eette operation s'est t4y616 parti cull&rement . • 
Indiqu^* 

Le dSpdt des bandes de resistance sous forme de pSte 
conductrlce peut Stre r^alls^ par les procdd^s habltuels, par 
exemple au moyen du procidd h l^^cran de sole. 

II est cependant partlcull&rement recoinmand^ d^extralre 
sous presslon la pite sous forme de fils tr&s fi'ns^ de la section 
dSslrde^ & partir de trous callbrds^ et d'dtendre ces fils sur les 
. vltrages en maintisnant un iaouvement relatlf aussl constant que 
possible entre la filifere et le vitrage. 

Avec ce proc^dd^ 11 est utiles de disposer les trous call- . 
br^s les uns h c6t4 des autres, en nombre sufflsant, afln de 
pouvolr ddposer au cours d'une m6me operation toutes les blendes 
de resistance sur le vitrage. En general, une deuxi^me operation 
est settlement n4oessaire pour le dSp6t des bandes collectrieesi 
qui ambieAt le eou:^ant dlectrlque aux bandes de resistaneei car 
les bandes collectrlces sont normalement perpendiculalres aux 
baudes de resistance. . 

En se r^f Irant aux desslns annexes, on .va d^crire plus 
en detail, h tltre d^ examples non limitatlfs, plusleurs formes de 
I'lnvention alhsl qu^un dlsposltlf pour le ddpdt automatlque des 
bandes de resistance* Les desslns representent : 

La figure 1 : une coupe transversale d'tm vitrage chauffant 
suivant I'invention, peri/cndiculairement k I'orlentatlon des 
bandes de resistance; 

La figure 2 : une coupe transversale (cor respondent h la 
coupe de la figure 1) d'un vitrage avec bandes de resistance 
renforcees par galvano-plastie; 
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La figure 3 : ime vue en plan d*un vitrage chauiTant, 
sulvant I'inventlon, avec bandes de resistance verticalesj 

La figure U « une. vue en plan d'un vitrage chauff ant^ 
suivant une autre forme d'ex^cution, avec bandes de resistance 
d^ploy^es horizon talement; 

La figure 5 : une vue en plan d'un vitrage chauffant 
h bords convergents, pour lequel les bandes de resistance d^vient; 
eux extremltesj de leur orientation parall^le; 

La figure 6 : une vue en coupe d'xrn .organe de * 
connexion pour I'amenee du courant, parti culiferement efficace; 

La figure 7 : une serlngue avec trou calibre pour 
l^extraCtion par pressage d*un fil de pSte d'argent; 

La figure 8 : un dispositif pour le dep8t automatlque 
de bandes de resistance; 

La figure 9 : une vue en plan d'un vitrage chauffant.' 
avec bandes de resistance renforcees par depot metalllque sur 
leurs extremltes^ en vue de concentrer I'effet de chauffage. au 
centre du vitragej 

Lo figure 10 : une vue en plan d'un vitrage 
chauffant, avec certrlnes bandes de resistance renforcees par 
depSt netallique sur leurs extremites, en vue de creer au ' 
. centre du vitrage une zone de chauffage priviiegiee, 

Conformement k I'inventlon; le vitrage 1, represente 
sur la figure 1, est pourvu sur l^une de ses faces 2 de bandes 
de resistance etroltes 3 cultes sur cette face* Chaque bande de 
resistance 3 est faite d>une' composition eiectriquement conductrice 
qui a ete etaiee en forme de bande sur la face 2 du vitrage 1, h 
partlr d*un melange fortement visqueux, et, 8us5it6t apr&s, cuite ' 
h haute temperature, Les bandes de resistance sont en general 
deposees sur la face interleure du vitrage.. Dans dea cas parti- 
cullers, elies peuvent cependant aussl §tre deposees sur la face 
exterieure ou ngme sur les deux faces* 
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Afin d'abalsser leur resistance (^eetrlque^ les : 
bandes <Je resistance 3 peuvent Stre revStaes d'lme couche . 
aetallique. La figure 2 reprlsente de. telle s bande de resistance .3, 
renforcees par un revStement mitallique. A sur tout leur sxa-face ' 
llbre. Ce revStement a 4t4 par example obtena par le dlp6t 
eiectrolytique d'un metal. 

.La figure 3 montre un vitrage suivant 1 'invention • 
avec, laniqueaent dans la partie centrale, des bandes de resistaaee ' 
5 vertieales. Les bandes 5 debouchent en haut et en bas sur des ■ 
bandes collectnees de cottrant*6, paralliles aux bords superieur et 
infeneur da vitrage. Ces bandes collectrices 6 sont faites du 
mSme materiau que les bandes de resistance 5. Elles ont de preferen 
ce ete deposees en m&ne temps que les bandes 5, au cours d'une 
m§me operation. II est utile que ces bandes collectrices 6 alent ' 
une largeur superieure et par consequent une resistance correspon- ' 
dante inf erieure. ^ celles des bandes 5, afin de pouvoir renplir' 
leur fonction de. collecteurs de courant, Les bandes d'amenee du 
courant 6 sont munies d'organes de connexion 7 qui sont relies 
k la source de courant* ' 

Dans la forme d» execution suivant la figure 4, les 
bandes de resistance sont reparties sur tout le vitrage et 
dlsposees horizontalement, ou, plus precisement, sont disposees . v 
-parallllement aux bords inf erieur et superieur du vitrage. 

II n'est pas toujours possible, potir des raisons 
esthetiques, de conserver sur toute la largeur du vitrage le 
parallllisme des bandes, comme sur la figure i, Bn perticulier, - 
quand les bords superieur et inferleur du vitrage convergent 
I'un vers I'autre k leurs extremites, comme c'est souvent le cas 
pour les lunettes arrl^re bombees, on obtient un effet plus 
esthetique en faisant converger au molns certaines bandes de > 
resistance h leurs extremites. Un tel exemple est represente en 
perspective sur la figure 5. Ici, les bandes de resistance 5v 
debouchent Igalement sur les collecteurs de couraiit 6 qui peuvent ' ; , 
6tre disp<>ses tout au bord des vitrages, de fa^on i Stre masques, 
apr&s montage, par I'encadrement du vitrage. 
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« . La connexion des colleeteurs de eourant au 
clrcalt peut se faire h I'alde de dispositifs connus^ ou encore de 
fa^on partlcullSrement efflcace, I I'alde d'tm organe de conneixloii 
suivant la flgujre 6* 

L'organe de connexion consiste lei en une agrafe 
m^tallique AO, en forme de U, faisant ressort, qu'on fixe sur 
le bord A2 du vltrage il, pourvu de 'collecteurs de cotirant 6. 
L^agrafe AO est maintenue h sa place par I'effet de ressort* 
Elle est prolong^e A^vn c8tl par le raecord 43 incairv^e suivant le 
profil de la garniture en caoutchouc AA et ^pousant ce profil* 
. A I'extrdnit^ du raecord A3 est connect^- le cUble d^ alimentation A5, 
au xnoyen d'une soudure 45a, 

Pour avoir un meilleur contact, *on peut souder 
1' agrafe de connexion AO sur le collecteur 6# 

Le d^p&t de la masse r^sistante pateuse sur le 
vitrage peut se faire, oocme on l^a A4ik indiqu^, par la technique 
de I'^cran de sole. Cependant, Inexperience a nontr^ qu'on obtenait 
un d^pSt particuliferement r^gulier en pressant la masse pSteuse 
h travers un orifice calibr^. On peut ainsi obtenlr un fil de 
I'^paisseur d^sir^e, qu^on depose directeinent sur la surface du 
verre. La figtire 7 repr^sente une seringue adoptee h cette operation. 
^ ' ^ La masse pSteuse 8 est plac^e dans un cylindre 9, 

k la partie inf^rieure duquel se trouve le tube d^^Jection 10» 
Le tube d^ Ejection 10 se compose du canal d^ Ejection paroprement dlt 
11 qui va en se r^tr^cissant vers le bas 3usqu»& l*orlfice 12, ainsi 
que d*uA tube ext^rieur 13 entourant concentriquement le canal 11*. 
A I'intdrleur du tube 13, cn envoie de l^air sous faible pression, 
par exeaple 50 ma d'eau, par le racoorfi 14.. L'alr d^bouehant par 
l>ajutage annulaife i I'extrlmltl du tube 13 sert h r^gularlsep 
l»^eouIea«at de la pate, par I'orifice 12, et k garantlr alnsl 
l»6btentlon d'rni fil p^guller- h section nette. Le cylindre 9 est 
relll k sa partie suplrieure par -le chapeau filet^ 15 k un conduit 16^ 
par lequel on peut alimenter .le cylindre en air comprim^.. L'air 
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comprim^ aglt sur le piston 17 mobile dans .le cylindre 9, qui : •'' *■ 
expxxlse la pSte par 1 'orifice inf^rleur. / ■ 

La figure 8 repr^sente un disposltif avec lequel 
on peut obtenir le d^p8t automatique de bandes de resistance . 
h partir da proc^d^ par pressage. La feuille de verre 18, d^eoup^e 
sous sa forme definitive, repose sur une table 19* Sur la table , 
19 est dispose le cadre 20 mobile ^.I'aide ded roulettes 21 
sur les rails 22 dans la direction- de la fl^ehe F. A I'intlrieur 
du cadre 20 se trouve le chariot 23 mobile le long des glissi^res 
ZU dans la direction de la flbche c'est-^-^-dire perpendiculaire- 
ment k la direction de la fl^che F« La seringue 9 montee sur* 
le chariot 23 peut ainsi d^crire tout ligne droite ou tQute 

courbe desirSe au-dessus de la feuille de verre» 

, • • * -'. 

Un trace curviUgne des bandes de resistance e'obtient . 
au moyen d'un gabarit profile 25* La molette 27, solidalre da 
chariot 23, est appuyee sur le profil 25, sous I'effet des 
ressorts 28 disposes sur les glissiferes 24, et guide le chariot. . 
suivant la courbe flxee par ce profile Le profil curviligne 25 
correspond h la courbure souhaitde des bandes de resistance sur 
la feuille de verrev Quand les bandes de resistance doivent gtre 
equldistantes, sur toute leur longueur, 11 suffit de donner au 
profil 25 la forme sotihai tee et de. placer de fagon'rigide sur le 
chariot 23 autant de seringues que de bandes h tracer. Cependant,' : 
dans de nonbreux eas, eomme 11 a dejdt ete mentionne plus haut, ' / 
on desire que les bandes conductrices ne soient pas parfaitement ;~ 
equldistantes sur toute leur longueur. 

A cet effet, des ohemlns curviligne s suppldmentaires 
26 on't ete prevus pour le guidage exact de chaque seringue. Dans cd 
but,* chaque seringue e^t montee sur un bras pivotant 29 dt nunle & 
son esetr&mtl sup^r^eure d*une aolette de guidage 30* La nelette de 
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guldage 30 glisse dans la relnure de guldage 26. Dans ce cas, le 
profil curvlligne 25 assure un guidage grossler du chariot Zy. 
La courbe parcounie par le chariot 23 repr^sente ^ peu prfes 
le trac^ moyen des differentes bandes conductrices. La trajectolre 
curvlligne impos^e h chaque seringue qui s^^carte plus ou moins de 
cette courbe moyenne^ est d^termin^e par le chemin de guidage 26 
de la seringue corre'spondante. 

Pour obtenir xine ^palsseur constante de la ,bande de 
resistance d^pos^e sur le vltrage, la Vitesse de d^placement 
de la seringue doit Stre maintenue aussi uniforme que possible, 
Dans le cas ou les bandes de resistance sont dispos^es en ligne 
droite^ 11 suffit d'entrainer le cadre 20_d'un mouvement uniforme 
dans la direction de la .fl&che F* Kaiisj^ quand les bandes d'^cartent 
de la ligne droite, il faut corriger la Vitesse de d^placement dans 
la direction P en fonetion d^ la courbe a tracer. Cette correction 
est faite de la fagon sulvante : une chalne d*entralnement 32, en- 
trainee h Vitesse constante par un pignon 31,, est guides sur un . 
:profil courbe 33, dont la courbure est fonetion du chemin de • 
guidage courbe 25. Une molette 3A, fix^e i.la chaJne 32, saisit 
au passage le cadre 20 par la tringle 35 solidaire du cadre. La . 
molette 34 roule sur la tringle 35 et parcourt le profil 33 
en s'^cartant de la ligne droite horizontale, de telle sorte 
qu'a (diaque instant seule la composante horizontale de la Vitesse 
de la molette entraine le cadre 20 dans la direction de la 
fl&che -F. Quand le cadre 20 est arriv^ en fin de parcours, la 
feuille de verre 18 est enlev^e, et une nouvelle feuille est raise 
en plpce. 

Une nouvelle operation pent alors commencer, pour 
laquelle on pent, soit ramener pr^alablement le chariot -i sa 
position de depart, soit op^rer dans la direction oppos^e 
h l^op^ration pr^cedente*' 
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Les "bandes de resistance peuvent Stre 
dispos4es de toutes les famous d^sir^es, par example ^galement en ' 
forme d'oades ou de m^andres. U fant seulement veiller k ce que; 
la puissance de chauffage dissip^e par uniti de sorface soit en . ■ 
de I'ordre de 2 i 8 W/dm^, de pr4f France A W/da^. Cette condition 
determine l'6cartement des bandes de resistance. Cependant, on 
pent faire varier cette distance dans de.larges limites en 
modifiant.la resistance des bandes, par diangement dl composition 
on de section, et en utilisant les diverses possibilitis de bran- 
chement (brancbement en parallele pu bra^chement en s6rie de ^ 
groiipes de bandes). En particulier, on pent utiliser de fa^oa - |. 
avantageuse ces diff^rentes possibilit^s de couplage, en . ' | 

braadxant les vitrages sur' deux r^glages, un.reglage & forte . i 

puissance pour I'^chauffement initial, un r^glage h puissance . :.j . 
inferieure pour le maintien en temperature. 

Les figures 9 et 10 montrent des yitrages 
diattffants, soivant I'lnvention, sur:lesquels certaines bandes -.; .• j 
de rlsistance, d^posles selon le proc^de d^crlt ci-dessus, ont 6t6.\ 
ensuite renforc^es sur tout ou partie de leur longueur par d^pSt -A 
metallique eiectrolytique, j 

Confflie il a d^jl !^t6 mentionn^ plus haut, le but 
du reaforeoftent des bandes est de concentrer la puissance de ; 
diauffage daas certaines zones priviiegi^es afia, d'une part, • ] 
d'obtenir I'effet maximal dans les zones utiles, et, d'autres part,j 
de limiter h des valeurs raisonnables la puissance ^lectrique • j 
demandee acuc batteries dn v&icule. * • 

Un autre but du traitement 4lectrolytique est 4 

••■^■•'3 

de eorrlger l' imprecision relative du dlpot et d'ajuster exacte- 

■ " • • • \ 

ment k la valeur desir^e les resistances eiectriques des diverses 
bandes conductrlces. ... 

* • - -* ' . * * . ;.* 
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• . . Dans le eas de la figure 9, par exemple. Is nSme 
intensity de courant, ou peu prbs le mime parcourt les diff^ren.. 
tes bandes conductrlces, Sur chacune de ces bandes, la plus 
grande partle de la puissance aectrique de chauffage sera 
d^pensle dans la partie centrale 50, non renforcle, ou la 
rlslstance ^lectrique. est plus grande que sur les ertr^mit^s 51, 
renforc^es, et de section plus grande. 

Dans le cas de la figure 10, les bandes centrales 
telles que 52, renforc^es aux eztr^mitls 53, sent parcourues 
par une intensity de ceurant saplrieure h celle qui parcourt 
les autres bandes 5A, en haut et en bas, non renforcles, et 
de plus grande resistance 4lectrioue. En outre, sur chaque bande 
renforcle, la plus g-rande partie d I'feergie ^lectrique sera 
d^pensle dans la partie centrale pour les mimes raisons que dans. 

1» example prlc^dent. 

Le traiteoent galvanoplastique, limits k certaines . 
bandes telles que 52, suffit si toutes les bandes conductrices 
ont d43i par elles-mlmes une resistance suffisanment fsiible. . 
Par centre, quand leur resistance est trop aev^e, il est 
nicessaire de pr^voir une autre operation consistent k traiter 
uniformAnent toutes les bandes par galvanoplastieV sur toute 
.leur longueur, 3usqu'& ce que leur resistance soit abaiss^e h la 
valeur voulue. Cette operation suppiementaire pent avoir lieu 
avant ou apres le renforcement par galvanoplastie de zones 
particuliferes de certaines des bandes, notamraent de leurs 

extremites* ^ 

La protection des zones .que I'on ne desire pas 
renforcer pent Itre obtenue au moyen d'une plaque, appliqu^e 
. de fa5on Itanche, au moins par ses bords, sur le vltr&ge, au 
moyen de bandes illastiquement defoimables. L'adh^rence pent, le 
cas echeant, Stre augmentee par l»effet de vetitouse obtena en 
pressant l^gferement la plaque. 
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: . • Blen entendu, la protection des zones non tralt^s . .. . 
pettt Itre ^galement assur^e par toute autre mdthode |aran.ti8sant = ; 
le alme. r^sultat, k savolr I'absence de d^p6t mitalllque sur ces . 
zones durant le traitenent aectrolytiqae. . ; 

. Par exenple, on pourra endalre ces zones d'un • | 

prodttit, capable d'arr&ter les Ions dtt m^tal de recouvrenent/ •. ; 

A cet effet, on. emplolera avantageusement xm : | 
ppodult de revgtement facile h enlever aprbs traitenent du vitrageV 
sans risque de deterioration et sans operation trop coflteuse. . ; ; 
On peut citer, par exeiaple, comme propres & cet usage, certains • 
vemis de protection ou d'autres se volatilisant ouand on .• . \ 

rechauffe le vitrage. A 
En principe, il suffit naturellenent de prot#ger ; 
les bandes conductrices durant le traitement. Cependant, il s»est ; 
Ti^ili avantageux de prot^ger durant cette opiratlon toute la 
zone de visibility, c'est^i-dire non settlement les bandes 
conductrices, mais egalement toute la surface du verre dans cette;. 
zone. 

Au lieu de prot^ger les zones non tralt^es par • 
nn revSteiaent de protection, on peut ^galement obtenir le mSme ■ 
resoltat en am^nageant la forme et/ou la disposition des 
cathodes, Les cathodes doivent alors %tre telles (rue la densitl 
des lignes de courant soit infdrieure, dans la ..zone de visibility* 
du vitrage'(i ne pas traiter), S celle des autres zones. 

•: Dans le cas le plus simple, la distribution des 

lignes de courant et par consequent ie d^pSt du m^tal d'appolnt . 
seront r^gl^s en maintenant la cathode plus eioignee du vitrage " 
-. dans les zones de %1sibilite que .dans les autres zones. 



fiS.Z. 



7 



- 12 - 



Dossier 6634^ 



0 0 4£?UJ 

• R E V E N D I C A T I 0 N S. 



1. ) Vltrage ehauffant pour v^hlcul^, eonstltu^ par tm 
verre de s6curlt»5 simple, tremp^, ntinl au aolns sur I'une de ses 
faces de bandes de resistance; cuites h haute temperature^ form^es 
d^un mllange electrlquement conducteur, et dlspos^es avec tin 
ecartement entre bandes volslnes pouvant attelndre quelciues cen- 
tim&tres. . ' 

2. ) Vltrage sulvantla revendl cation 1^ caract^rls^ 

en ce que les bandes de resistance sont fornixes d^une composition 
eiectrlqueaent conductrice, qui a 4t4 culte au cours du processus 
de bombage et/ou de trempe* 

3. ) Vltrage suivant la revendl cation 1 ou 2, carstcterise 
en ce que la composition eiecwrlquement conduc trice r^sul'te de 

la culsson d'une ^aspension fine d'argent' metalllque et d^une frltte 
h bas point de fusion dans un llant organique* 

Vltrage suivant I'une quelcohquedes revendl cations 
. pr^cedentes, caract^rise en ce que les bandes de resistance 
sont renforcees eiectrolytiouement en totalite ou en partie par 
un d^p6t metalllque, de preference en cuivre. 

5.) Precede pour la fabrication d'un vltrage ehauffant 
pour vehlcules suivant I'une quelconque des revendications 1 h 4, • 
caracterlse en ce qu'on depose des bandes minces^ compo'sees d^une 
suspension d'argent metallinue et d'une frltte k bas point de 
fusion' dans un llant organique, sur au molns une face du vltrage, 
suivant le dessln desire, on seche de la suspension, on cult 
les bandes au cours du chauffage du vltrage en vue de son bombage 
et/ou de sa trempe et, le cas edieant, on renforce par galvano- 
plastie certaines bandes de resistance, surtoute leur longueur 
ou en des zones predeterminees* 
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6. ) Proc^d6 sulvant la* revendlcation 5> caract5rls5 ; 
en ce que Xe d^p6t de la suspension sur le vltrage de.verre est 
fait par le proc4d5;i l^^cran de sole. 

7. ) Proc^d^ sxiivant la revendl cation 5f caract^rls^ 
en ce que la suspension est expuls^e sous forme de fils minces 
par des seringues, et d^pos^e sur le verre au cours d*un d^place- 
nent relatif k Vitesse uniforme des serlngues par rapport au | 
vitrage* .... • f 

8. ) ProcSdS suivant la revendication 5$ 6 ou 7, 1 
earaetlrlsS en ee que les yitrages sont pourvus, au cours du 
ddpSt des bandes de resistances de bsndes collectrices formdes 

de la mime suspension ^lectriquement conductrice, 

9») Proc^d^ suivant I'une quelconque des revendica- 
tions 5^8, caract^ris^ en ce que le renforcement des bandes de 
resistance par d^p6t ^lectrolytique est plus important dans . 
certaines zones du vltrage, lea sections de bandes sltu^es en 
dehors de ces zones ne reoevant, le cas ^ch^ant, aucun d^pdt de 
renforcement. 

10.) Proe^d^ suivant I'une quelconque des re vend! cations 
5 & 9searacterise en ce que le renforcement local en des zoned 
prSd^termin^es des bandes edt complete par tm court traitement 
galvanoplastique sur toute la longueur des bandes/ qui suit 
ou precede le traitement de renforcement local* . 

U.) ProcSd^ suivant I'une quelconque des revendi- 
cations 5 h 10, caractSrisS en ce que pendant le traitement de 
^renforcement des bandes par galvanoplastie, certaines zones 
'pred4termin4es des bandes et/ou du vitrage sont masqules par un ' 
element que ne traversent pas les ions du m^.tal de renforcement, 

12») Proc^diS suivant l^une quelconque des revendi cations 
5 h H, earactSris4 en ce qu'au cours du traitement galvano- 
plastique de renforcement, la protection des zones pr^d^terminles ; 
est r^alis^e au moyen* d'une plaque s'appliquant sur le vitrage 
de fafon ^tanche, au moins sur les bords, avec des bandes ^las- 
tiquement d^formables, et, le cas ^ch^ant, par effet de ventouse. 
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13.) Proe^d^ suivant l»une quelconque des 
revendlcatlons 5 h 12, earaet^rls^ en ce que, dans les zones 
cholsles, ua revSteaent de protection adherent est d^pos6 sur 
les "bandes* 

U.) Proeld4 suivant la revendicatlon 13, 
caract^rls^ en ee que la couche de protection est coapos^e d'un 
matSrlatt facile h enlever. 

15.) Proe4d^ suivan* 1*^® quelconoue des 
revendications 5 ^ U, earactSris^ en ce qu'au cours du traite- 
ment de penforcement n^tallique des bandes de resistance par 
galvanoplastie, la fome et la disposition des cathodes dans 
le bain ^lectrolytique sont telles que la density des lignes de 
eourant, et par consequent I'^paisseur du dep6t ^lectrolytique 
•de metal de penforcement, sont maj -.tenues, dans la zone de 
visibility dtt vltrage, inf^rieures k celles des autres zones .du 

ft 

vitrage, 

. 16.) Precede suivant l»une quelconque des 
revendications 5 i 15, earacterise en ce que 1' electrolyte 
utilise pour le bain galvanoplastique est un electrolyte conte- 

nant des ions de cuivre. 

17. ) Dispositif pour 1' application du precede 
suivant l»une quelconque des revendications 5 h 16, earacterise 
en ce qu'il cooporte en combinaison un cadre mobile sur 
glissiferes, un chariot mobile sur le cadre dans une direction 
perpendicttlaire aux glissiferes, au moins une seringue sur le 
chariot munie d'un orifice calibre, au moins un gabarit courbe 
fixant le parcours desire, ainsi qu»un syst^e d'entralnement 

•• assurant une vitesse uniforme de depSt du fil. 

18. ) Dispositif suivant la revendication 17, 

earacterise en ce que la seringi;ie est montee sur le chariot 

mSme mobile, autour de I'axe horizontal, et munie d*une molette 

de guidage circulant. dans une rainure de guidage. 

Bruxelles, le 22 svril 1965. 
P.Pon. de la Societ« dite: COT<PAGNIK m SATTiT-GOBAIN. 
OFFICE KIRKPATRICK-C.T.PLUCKER. 
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.Bruxelles, le 22 avril 1965. 
P.Pon. de iR.Soel^tp dlte: COMPAGNIE DB SAINT-GOBAIN 
.OFFICE KIRKPATRICK-G. T.PLDCKER. 
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a « ^ , Snixelles, le 22 evrll 1965. 
P,Pon. de la Socl^U dlte: CO?iPAGNIE to Lrv,>.r. nr,.r^^ 
OFFICE KIRKP AI'RICK-CT.PLUCKER: 
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Brttxelles, le 22 avril 1965* 
p.Pon, de la Socir.tp dlte; COMPAGNIK DE SAINT--GOBAIN, 
OFFICE KIPJO^ATRICK-C.T.PLUaCER. 
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